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La presente invention se rapporte a un rotor abrasif destinfi a §tre utili- 
se sur une machine a meuler ou a poncer. 

Corame exemple typique, on peut citer un dlspositlf d 'abrasion classique 
const! tue* par un mince disque dont l'une des faces est couverte d'une matiere 
abrasive, ce disque Stant solidement fixe" sur un plateau au moyen d'une bague 
placee au centre de la surface rotative, comme le montre la figure 9. Un tel 
appareil convient pour les operations de meulage et de poncage devant Stre 
ex£cutges sur des surfaces planes, mais il est pratiquement impossible a uti- 
liser sur des surfaces incurvees, c'eat-a-dire concaves et convexes. II a 
egalement le d6faut de perdre son efficacite" par suite de 1 'obstruction des 
surfaces abrasives par des particules de mfital ou de peinture, ce qui abrege 
sa duree, a quoi s'ajoute qu'il risque de rayer les surfaces traitees du fait 
des particules de m€tal collfies sur la surface abrasive; en outre, les surfaces 
de tole traitees avec un tel appareil risquent de se gondoler et/ou de se de*- 
former sous I'action de la chaleur dfigagee par la friction entre les surfaces 
abrasives et les surfaces ponc£es du fait de 1 'obstruction des surfaces abra- 
sives et de la reduction de la granulom£trie de ces dernieres. XI existe Ega- 
lement d'autres appareils qui conviennent relativement bien pour ope*rer sur la 
surface laterale de certaines pieces, par exemple en mfital, en utilisant la 
surface p6riph£rique du disque du rotor, mais ils ne conviennent pas pour op€- 
rer sur des surfaces planes €tendues et sur des surfaces incurvees, car leur 
surface periphfirique s'use in£galement. De plus, la duree de ces disques est 
courte . 

En consequence, le but principal de 1' invention est de fournir un rotor 
abrasif perfection^, de longue duree et ayant une grande efficacite' par le 
fait qu'il comporte un certain nombre de surfaces abrasives inclinees. 

Un autre but de I'invention est d'apporter un rotor abrasif qui evite d'en- 
dommager la surface traitee par des effets thenniques dus aux gchauffements 
excessifs, en 61iminant ces effets. 

L'invention se propose ggalement de realiser un rotor abrasif perfectionne 
qui s r use uniformement et dont la duree est conslderablement prolonged par 
renouvellement de la surface abrasive use*e^ 

La prgsente invention est caracterisee en ce que ledit rotor comporte des - 
surfaces abrasives inclinees recouvrantes permettant de finir les surfaces meu- 
lees ou poncees uniformement et re*gulierement par une augmentation de la sur- 
face de contact pendant 1 'operation d'usinage, comparativement a des disques 
abrasif s clossiques. 

La presente Invention est, en outre, caracterisee en ce que les performan- 
ces dudlt rotor abrasif ne sont pas af fee tees par une operation abrasive 
continue de longue duree car sa surface abrasive n'est pas obstruge par des 


INSDOC1D: <FR ?1 27697 A5_U>» 



72 07066 2127897 


particules €trangeres. 

La prfisente invention est ggalement remarquable en ce que la chaleur de 
friction entre lesdites surfaces abrasives et les surfaces meulfies est rfiduite 
a un minimum, roalgre' qu'on puisse opdrer en continu pendant de longues pgriodes 
5 de temps. 

D'autres caracteristiques et avantages de l'invention ressortiront de la 
description qui va suivre, donnee uniquement a titre d'exemple nullement limita- 
tif, en rSffirence au dessin annex**, dans lequel : 

- la figure 1 est une vue en perspective d'un rotor abrasif conforme a l'in- 
10 vent ion; 

- la figure 2 est une vue partielle en perspective destined a expliquer le 
montage des plaquettes abrasives; 

- la figure 3 est une vue en plan d'une plaquette abrasive; 

- la figure 4 est une vue en coupe suivant la ligne IV-IV de la figure 1; 
15 - la figure 5 est une vue late'rale schema tique; 

- la figure 6A est une vue explicative montrant la maniere dont on peut 
poncer des surfaces concaves et convexes au moyen du rotor abrasif de l'inven- 
tion; 

- la figure 6B est une vue explicative analogue montrant la maniere dont 
20 s'effectue la me me operation de poncage avec un disque abrasif classique; 

- la figure 7 est une vue explicative montrant 1 'utilisation pratique du 
rotor abrasif de la presente invention; 

- la figure 8A est une vue explicative montrant comment on peut poncer une 
surface plane au moyen du rotor abrasif de l'invention; 

25 - la figure 8B est une vue explicative montrant l'exScution de 1 'operation 

pr£c£dente au moyen d'un disque abrasif classique; 

- la figure 9 est une vue oblique montrant 1 'obstruction des grains abrasif s 
d'un disque de poncage classique; 

- la figure lo est un diagramme montrant les variations de la granuloma trie 
30 des surfaces abrasives en fonction du temps d' utilisation; et, 

- la figure 11 est un diagramme montrant la quantity de travail pouvant etre 
effectuee avec un rotor conforme a l'invention, compare tivement & un disque 
abrasif classique. 

En "se re"f grant au dessin, on voit un mode de realisation de l'invention qui 
35 se prgsente sous la forme d'un rotor de machine a meuler ou de ponceuse consti- 
tue" par un certain nombre de plaquettes abrasives rectangulaires 4 ayant les 
dimensions d£sir£es qui peuvent etre produites selon la technique ant£rieure, 
par exemple de" coup fie s dans un tlssu abrasif dur obtenu en col lan t des grains 
abrasifs sur I'une des faces d'un morceau de tissu, de matiere plastique ou de 
40 papier, deux bagues de montage le_ et lb tenant radialement et de maniere flexi- 
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ble les plaquettes abrasives 4 mentionn£es ci-dessus, ainsi qu'un noyau 6 et 
des couches d'adhSslf 5 pour tenir solidement la base desdites plaquettes 
abrasives 4 en place entre les bagues la et lb. 

Les surfaces abrasives 4a des plaquettes 4 sont disposers suivant un cer- 

5 tain angle par rapport a la direction A de l'axe du rotor de la ponceuse du 

fait que les bases des plaquettes abrasives 4 sont tenues inclinges entre les. 
bagues de montage la_ et lb_ qui sont disposers en parallfele sur le noyau 6. 
Chaque surface abrasive 4a des plaquettes 4 est tourn€e dans la meme direction 
et ces surfaces se recouvrent rautuellement et sont fixges radialement de ma- 

10 niere flexible sur la peripheric desdites bagues. Chaque plaquette abrasive 

rectangulaire 4 presente deux encoches 4' et 4" decouples, en des points oppo- 
ses, dans les bords lateraux de sa partie de base, la partie situee au-dessous 
de l'encoche 4' etant decoupee de maniere que le bord lateral 4b presente une 
extremite" infer ieure en retrait, formant ainsi un epaulement 4c. 

15 Les bagues de montage la et lb pr€sentent une ouverture centrale 2 pour 

le passage de l'arbre d ! une machine operant par abrasion, telle qu'une ponceu- 
se (non representee) , et un bord saillant 3 s'6tend tout autour de la pSriphg- 
rie de ceux-ci . Le bord periphSrique 3 est profile de maniere a avoir une 
forme coraplementaire de celle des encoches 4' et 4" des plaquettes abrasives. 

2o Pour 1 'assemblage, on place d'abord l f encoche 4' sur la bordure periph£ri- 

que 3 de I'une des bagues, par exemple de la bague la, pendant cette operation, 
il importe d'incliner 1 'extremite" inferieure des plaquettes abrasives par rap- 
port, a la surface plane de la bague de manifere que les plaquettes abrasives 
soient obliques et que leurs surfaces abrasives s'inclinent vers le haut. On 

25 continue de procgder ainsi en placant I'une apres 1 'autre les encoches 4 1 des 
plaquettes sur le bord 3 de la bague de maniere que leurs surfaces abrasives 
se recouvrent et forment un ensemble radial sans fin. 

On fixe temporairement les plaquettes abrasives 4 et la bague la au moyen 
d'une matiere plastique adhesive appropriee, telle qu'une resine epoxyde. Plus 

30 prficisement, on verse cet adhesif dans le pourtour interieur du bord periph£- 
rique 3. Ensuite, on place le bord p€riph6rique de la seconde bague de montage 
lb sur l'encoche opposed 4". Du fait que l'encoche 4' presente un epaulement 4£, 
commele montre la figure 3, la bague lb vient se placer de telle maniere que 
sa surface exterieure est situge a l'int€rieur de la surface anriulaire limited 
35 par le bord des plaquettes. Quand les bagues ont 6te" raises en place des deux 
cotes du rotor, comme il a gte" explique" ci-dessus, on retoume celui-ci afin 
d'enlever la bague la qui avait Ste temporairement raise en place a l'etape 
pr6c6dente. Etant donne" que 1'adhesif n^est pas encore sec a ce stade, cette 
bague peut Stre facilement enlev£e. Apres que la bague la_ a 6te enlevSe, on 
40 verse un adhfisif sur le pourtour intSrieur des plaquettes abrasives 4 et dans 
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le pourtour interieur du bord p6ripherique 3 de la bague lb, puis on remet en 
place la bague la^ dans l'encoche 4', apres quoi on maintient les deux bagues 
l£ et Vb sous une pression appropriee par des moyens adequats et on les laisse 


sif ait convenablement durci . Quand l'adhesif a durci, les plaquettes abrasives 
4 edles bagues La et lb sont solidarisees et une couche 5 de matiere plastique 
durcie s'est formfie autour de la partie circonf erentielle interieure des 
plaquettes abrasives 4. En faisant tourner lentement le rotor, qui forme main- 
tenant un corps unitaire, on verse une matiere plastique adhesive dans la par- 
tie entourant I'ouverture centrale de ce rotor, par les ouvertures des bagues 
la_ et lb. Cet adhdsif vient remplir la partie circonferentielle interieure de 
la couche adhesive 5 mentionnge sous l'action de la force centrifuge et, en 
consequence, il se forme un noyau central 6 d'adhesif. Ensuite, on chauffe le 
rotor ainsi traite" a environ 100°C pendant environ 30 minutes, ce qui a pour 
effet de durcir completement l'adhesif en solidarisant def initivement les pla- 
quettes abrasives et les bagues. Pour finir, on alese ou on perce le noyau 6 au 
diametre voulu par les ouvertures 2 des bagues. 

Pendant la mise en place des deux bagues de montage la et lb_, on peut re- 
gler I'epaisseur du rotor; en effet, plus l'intervalle entre ces deux bagues 
est etroit, plus la meule resultante est plate et plus le rotor resultant est 
mince . 

Dans 1'exemple de realisation ci-dessus, les plaquettes abrasives sont te- 
nues entre deux bagues metalllques et on verse sur la base de ces plaquettes 
ainsi tenues une matiere plastique thermodurcissable afin de solidariser ces 
trois composants, mais lorsque 1 'agent adhesif utilise est capable de tenir 
les plaquettes abrasives en position et de recevoir l'arbre qui doit y Stre 
introduit pour monter le rotor sur un outil d 'abrasion ou de meulage, ces deux 
bagues peuvent etre inutiles. 

En meiangeant un liant a l'adhesif utilise pour fixer les plaquettes abra- 
sives, sa force d' adherence peut §tre augment6e. Pour ce liant, on peut uti- 
liser des fibres, par exemple des fibres metalllques, inorganiques , v6getales, 
animales et synthetiques, etc... Le mode de mise en place des plaquettes abra- 
sives reste le mime qu'auparavant, mais les bagues metalllques doivent etre 
enlevees apres que l'adhesif a convenablement durci. Dans le cas d'un rotor de 
poncage sans bague, l'operation consistant a verser 1 'agent adhesif n'a pas 
besoin d'etre repetee. 

Le rotor obtenu par le proc6d6 ci-dessus peut etre utilise pour diverses 
operations d'usinage en le fixant sur une machine a meuler, telle que la ponceu- 
se representee sur les figures 6 a 8. 

On va decrire maintenant le mode d'emplol du rotor abraslf de la pr6sente 


dang cette situation pendant une periode de temps suffisante pour que l'adhe- 
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invention, comparatlveroent a celul d'un rotor comportant des dlsques abraslfs 
classiques. 

C^est ainsi, par exemple, que quand on opere comme le montre la figure 6A, 
sur une surface concave 50 assoclee a une surface convexe 51, la disposition 

5 radiale des plaque ttes abrasives 4 perraet a une partie de la bordure du rotor 
de venir au contact de la partie concave, de sorte que la surface abrasive en 
rotation peut toucher a la fois les surfaces concave et convexe et que des ope- 
rations d'usinage, notamment de poncage, satisf aisantes telles que 1 'enlevement 
de la rouille et de la peinture, peuvent etre exficutees. 

10 Par contre, conune le montre la figure 6B, un disque abrasif classique ne 

peut pas venir au contact des surfaces concaves et convexes par suite de sa ri- 
gidity, de sorte que le poncage de la surface concave 50 devient impossible et 
qu'il faut beaucoup d'adresse pour poncer la ligne marginale 53 limitant la 
surface de la partie convexe. De plus, du fait que le disque . abrasif s'applique 

15 tangentiellement contre la surface convexe dont la ligne 53 fait partie, il est 
difficile de conserver cette surface incurvee et si l'on n'y prend pas garde, 
on risque de l'abtmer. 

par contre, avec le rotor abrasif selon l'invention, il suffit d'appliquer 
la surface abrasive de celui-ci contre la ligne marginale 53, comme le montre 

20 la figure 7, pour poncer la surface incurvee sans risque de l'ablmer, car chaque 
plaquette abrasive peut ployer le long de cette surface incurvee, comme indique" 
en 54. 

De plus, le rotor abrasif conforme a l 1 invention peut non seulement operer 
sur des surfaces concaves et convexes, ma i s aussi sur des surfaces planes contre 

25 lesquelles une partie de sa surface abrasive s'applique. De plus, une longue 
duree est garantie du fait des nomb reuses plaque ttes abrasives qui sont super- 
poshes et entre lesquelles sont menages des intervalles, de sorte qu'elle forment 
des ailettes de ref roidis semen t grace auxquelles on evite un fichauffement exces- 
sif, et qui permettent d'opSrer sur des matieres relativement minces. A cela 

30 s'ajoute que les forces centrifuges developpe'es par la rotation ejectent les 
dgbris de metal et les particules de peinture en les empechant de se coller 
entre les grains abrasif s, evitant ainsi d'obstruer les surfaces abrasives. 
Par contre, dans le cas des ponceuses classiques a disque, des particules de 
mfital et de peinture peuvent difficilement s f 6chapper a cause de la friction qui 

'35 s'exerce entre la surface abrasive et la surface poncee, de sorte que ces par- 
ticules restent entre les grains abraslfs et, finalement, obstruent la surface 
abrasive, ce qui, par ailleurs, peut etre la cause & 1 echauf f ements excessifs et 
a l'origine de points chauds, comme le montre la figure 8B. Lorsqu'on ponce de 
minces plaques d'aluminium ou de fer, ces points chauds peuvent "provoquer des 

40 deformations. En outre, 1 1 obstruction de la surface abrasive, outre qu'elle peut 
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etre la cause d 'echauf fements , diminue considerab lenient la duree du disque abra- 
sif . Comma le montre la figure 10, cette obstruction diminue la granulometrie 
de la surface abrasive, et par consequent son efficacite. Par contre, dans les 
modes de realisation conformes a l'invention, la granulometrie de la surface 
abrasive reste constante, comme le montre la figure lo, et celle-ci peut operer 
pendant de longues periodes de temps. 

La figure 11 montre les resultats d'essais effectufis pour mesurer le tra- 
vail pouvant etre effectug par un rotor abrasif conforme a 1' invention tournant 
a 875 m/mn, la granulometrie etant A60, tandis que la matiere traitee est un 
acier doux (selon la norma japonaise JIS N° SS-41), dont les dimensions sont 
un diametre exterieur de 180mm, un diametre intfirieur de 25mm et une longueur de 
25mm. 

Aux fins de comparaison, on a procede aux memes mesures, comme l'indique la 
courbe B, avec une ponceuse class i que a disque (granulometrie A 60) sur la 
meme matiere. II ressort de fa con evidente de ces essais que le rotor abrasif se- 
lon l 1 invention est capable d'effectuer plusieurs dizalnes de fois plus de tra- 
vail que la ponceuse classique a disque. Ce fait est du aux particularity de 
1' invention, qui evite 1 'obstruction de la surface abrasive et les deformations 
grace a 1 ! elasticity des plaquettes abrasives. 

Le rotor abrasif qui fait l'objet de 1 'invention est adapts pour enlever les 
peintures et la rouille, pour polir de minces toles, pour poncer des moules m6- 
talliques et pour meuler des metaux tendres, tels que 1 'aluminium et les sou- 
dures, etc..., les matieres plastiques et les objets de bois, et peut etre utili- 
se, d'une maniere tres ggnerale, dans toutes sortes d 'operations . de meulage et de 
poncage . 
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RE VEND I CAT I ONS 

1. Rotor abrasif, caracterise en ce qu'il comprend un certain nombre de 
plaquettes abrasives flexibles superposees radialement qui sont inclinees par 
rapport a l'axe de l'ouverture pour le passage d'un arbre et qui s'etendent 
autour de la peripherie de ladite ouverture. 

2. Rotor abrasif selon la revendication I, caracterise en ce que l'in- 
clinaison desdites plaquettes abrasives est determined par l'intervalle sepa- 
rant deux bagues de montage disposees aux deux extremites de ladite ouverture 
de passage d' arbre. 

3. Rotor abrasif selon la revendication 1, caracterise en ce que la ba- 
gue de montage placee sur la surface rotative de celui-ci est en retrait par 
rapport au plan de cette surface, du cote abrasif. 

4. Rotor abrasif selon 1'une quelconque des revendi cat ions 1 a 3, ca- 
racterise en ce qu'il comprend un certain nombre de plaquettes abrasives tenues 
entre deux bagues de montage, lesdites plaquettes, lesdites bagues et ladite 
ouverture de passage d' arbre etant fermement solidarisees au moyen d'une matie- 
re plastique thermodurcissable. 

5. Rotor abrasif selon l f une quelconque des revendi cat ions 1 a 4, carac- 
terise en ce qu'il comprend du cote abrasif, une surface inclined convexe for- 
med d'un certain nombre de plaquettes abrasives inclinees par rapport al'axe de 
l'ouverture de passage d'arbre et qui se recouvrent radialement autour de la 
periphSrie de cette ouverture. 

6. Rotor abrasif, caracterise en ce qu'il comprend un certain nombre 
de plaquettes abrasives se recouvrant radialement qui sont inclinSes par rap- 
port a l'axe de l'ouverture de passage d'arbre, lesdites plaquettes etant fle- 
xibles et fixees solidement a ladite ouverture de passage d'arbre, au moyen 
d'une matiere plastique thermodurcissable melangee a un liant. 

7. Rotor abrasif selon la revendication 6, caracterise en ce que la sur- 
face d' extremity de l'ouverture de passage d' arbre situee du cote de la face 
abrasive est en retrait sous cette face abrasive. 

8. Rotor abrasif selon les revendications 6 ou 7, caracterise en ce 
qu'il comprend une face abrasive ayant une surface inclined convexe. 
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